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Abstract (Equivalent) : EP 286538 B 

A box containing flexible and absorbent sheets 
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line of folding (105,106) perpendicular to the lines of folding 
(101,111,121,131,...) forming the interleaving. 
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Description 

L'invention se rapporto au conditionnement, dans 
dea boftes distributrices, de feuBles realisees en un 
materiau absorbant at sou pie tel que I'ouate de cellu- 
lose. Ces feuBles peuvent servir notamment de mou- 
choirs ou de serviettes pour les soins du visage, ou a 
toute autre application. 

Ces feuDles sont presentees g6n6ralement dans 
une bolte parailelipipedique en carton que Ton peut 
disposer sur un support plan et qui comporte, sur la 
face superieure, une ouverture en forme de fente a 
travers laquelle on peut extraire lesfeuiiles une a une. 
Les feuilles dies-memes sont empilees les unes sur 
les autres, paralleiement a la face comportant i'ouver- 
turede distribution. 

II existe plusieurs sortes d'empilements. 

Les feuilles peuvent etre simplement posees les 
unes sur las autres sans rattachement entre elles. 
Ellas sont alors de preference repliees sur elles- 
memes, et comportant deux pans lateraux rabattus 
sur la partie centrale. On extrait les feuilles de la bolte 
en les saisissant une par une. II est necessaire, dans 
ce cas, de prevoir une ouverture suffisamment large 
qui permette d'acceder aux demieres feuilles dans le 
fond de la bolte. 

On peut eviter cela en enchevetrant les feuilles. 
Dans cette disposition, les feuilles sont pliees en deux 
et ra battues altemativement dans un sens et dans le 
sens oppose, de sorte que deux feuilles pliees dans 
le meme sens sont inserees, par moitie, entre les plis 
d'une troisieme feullle intermedial pli6e dans le 
sens oppose. Cette disposition permet, quand on tire 
sur la feuille de tete par sa moitie anterieure, d'entrat- 
n aria feullle sulvante grace aux forces de friction exis- 
tant entre la moitie posterieure de la premiere feuille 
et la moitie anterieure de la suivante. Quand la pre- 
miere feuille est totalement sortie de la bolte, la partie 
anterieure de la deuxieme feuille repose sur le bord 
de la fente et peut etre extra its a son tour. Cet arran- 
gement est gtobalement satisfaisant Mais, quand on 
atteint le baa de la pie, la moitie superieure da la 
feuille a tendance a retomber dans le fond de la bolte 
du fait de la distance de cette dernlere a la fente de 
distribution. 

Pour rernedier a ca probJeme, on a prevu d'atta- 
cher les bords adjacents das feuilles qui se suivent, 
au moyen de segments de liaison, lis sont obtenus 
simplement par une predecoupe en pointiiles das 
bandes meres a partir desquelles on decoupe les 
feuilles. Ces points de liaison sont suffisamment 
resistants pour permettre rentrainement de la feuille 
suivante quand on tire sur celle de tete, mala cedent 
sous ('action des forces de friction produites au pas- 
sage de I* ouverture de distribution. 

Compte-tenu du format standard des feuilles, les 
bones sont generalement de forme parailelipipedique 
rectangle. Afin de reduce te volume occupe par ces 



boftes, on a propose de conditionner les feuilles dans 
des boftes sensiblement cublques. Ainsi, le brevet FR 
1525666 decrit un embaDage pour matieres en feuil- 
les, dont la pDe de feuilles est clntree suivant la forme 

5 tfun U retourne avec des afles evasees vers Pexte- 
rieur. La distribution des feuilles est effectuee a tra- 
vers une ouverture menagee dans la parol de la bolte, 
qui est adjacente a la base transversals du U. Ce 
mode de pliage iaisse subsister des vides a I'interieur 

10 de la bolte engendrant une instability pendant le 
transport et autres manipulations, qui affecte la pre- 
sentation du produit Afin de rernedier a cet inconve- 
nient, le brevet GB 1 1 44314 propose de faire reposer 
la pie sur un support en forme de Y retourne, a cheval 

15 sur la branche centrale. Le brevet US 3624791 pro- 
pose, quant a lui, d'utfliser un support en forme de T 
retourne, realise en un materiau elastique comma le 
carton ondule, qui fait office de ressort et repousse la 
pile vers rouverture. On accede ainsi aisement aux 

20 feuilles du paquet meme quand celui-ci est presque 
epuise. 

Ces solutions ne permettent pas de realiser des 
boftes de petite faille par rapport au format des feuil- 
les. En effet, en cintrant en U la pPe de feuBles, on 

25 reduit cartes les dimensions transversales de I'embal- 
lage, mala pas la hauteur que Ton doit augmenter. 

Cette hauteur, quel que soit le nombre de feuilles, 
ne peut Jamais etre choisie inferieure a une valeur 
minlmaie si on ne veut pas les e eraser completement, 

so ni les chiffon er. En outre, quels que soient les artifices 
utilises, on ne peut eviter la presence de vides dans 
la bolte, dus a la forme arrondie que Ton donna a la 
pile. 

L'invention propose une nouvejle disposition des 
35 feuilles dans la pile, qui permet de realiser, sans sacri- 
fteraleur format, un emballage aux dimensions redui- 
tes par rapport aux boftes dasstques 
parallelipipediques rectangle, mats egalement par 
rapport aux boftes dont la pile de feuilles est pliee en 
40 deux. 

Conformement a rinvention, la bolte contenant 
des feuilles soupies et absorbantes, notamment en 
ouate de cellulose, enchevetrees les unes dans les 
autres par pliage atterne dans des sens opposes 

45 autour de lignes de pliage (fenchevetrernent, ladite 
bolte comportant une ouverture de distribution mena- 
gee dans la parol adjacente a Puna des faces termi- 
nales de la pile est caracterisee en ce que les feuilles 
sont egalement pliees, chacune separement, autour 

50 de lignes de pliage perpendiculaires aux lignes de 
pliage formant Penchevetrement 

Cette disposition permet de resoudre de facon 
satisfaisante le probleme de rencombrernent de la 
boite, mais aussi de proposer a la vente, des boftes 

55 de petites dimensions dont le nombre de feulies peut 
etre peu eleve. Alors que les boftes standards doivent 
contenir un minimum de 100 feuiles pour des ralsons 
d'harmonie de proportions, il est possible, avec ce 
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nouveau mode de pliage, de proposer des feuilles au 
memo format, conditionnees par 50 ou meme moins 
si on le desire. 

Le pliage longitudinal des feuilles peut etre rea- 
lise de plusieurs facons differentes. Les feuilles peu- 
vent etre simplement pliees en deux seton une ligne 
de pliage unique. Bles peuvent etre pliees egalement 
autour de deux Hgnes de pliage paralleles entre efles, 
definissant un panneau central et deux panneaux 
lateraux ; ces demiers peuvent etre rabattus sur la 
meme face du panneau central — pliage en C — ou 
bien etre rabattus de part et cf autre du panneau cen- 
tral — pliage en 2. U est dair que <f autres variantes 
sont envisageabtes. II sufffl qu'elles reduisent la 
dimension transversals de la feuile. 

On connalt egalement le document US-A- 
1767859 relatif a la formation d'un paquet de feuiles 
pliees en accordeon et liees les unes aux autres par 
pliage longitudinal. Toutefois cat enseignement ne 
s'applique pas aux boites de mouchoirs dont les feui- 
le* doivent pouvoir etre extraites aisement individuel- 
lement 

L'enchevfttrement peut etre realise selon un pro- 
cede class kjue dans ce domains tel que decrit par 
exemple dans le document US-A-4494741. Les feul- 
les peuvent etre Independantes les unes des autres, 
etles bords paralleles aux lignes de pliage de I'enche- 
vetrement etre fibres. Mais selon une forme preferee 
de {'invention, ces bords sont rattaches par des points 
de liaison. Lour resistance a la rupture est determines 
de telle facon que la feuile de tete pulsse se detacher 
faclement quand on la tire a travers la f ante de distri- 
bution de la botte. 

L'invention va etre maintenant presentee plus en 
detail. Dans la description qui suit d'un mode de rea- 
lisation non IrmitauY, on se referera aux dessins 
annexes selon lesquels, 

la figure 1 represents un emblement de feuilles, 

conforme a l'invention. 

la figure 2 est une vue en perspective d'une bolte 
contenant une pile de feuiles pliees conform e- 
ment a l'invention, mise a cote d'une bolte dassi- 
que de feuilles de meme format 
la figure 3 est une vue de dessus d'une Installa- 
tion de mise en oeuvre du precede, 
ia figure 4 est une vue en coupe selon IV IV de la 
figure 3. 

la figure 5 est une vue en coupe selon VV de ia 
figure 3. 

L'enchevetrement represents a la figure 1 est 
realise a partir de feuilles (fouate de cellulose, cre- 
pees, a double epalsseur, du type couramment utilise 
pour les mouchoirs, serviettes a demaquiler, etc. 

Les feuilles 10, 12 sont enchevetrees avec les 
feuBles 11, 13. Chaque feuile est pliee en deux a la 
maniere d'un portefeullle autour d'une premiere ligne 
de pliage 101, 1 11, 1 21, 131. AInsi par exemple, entre 
les deux moiu'ea, delimiters par la ligne 121, de la 



feu Hie 12, sont placees les moities posterieure res- 
pectivement anterieure des deux feuilles 11 et 13 qui 
ont eta pliees dans le sens oppose. Inversement, la 
moitie des feuilles 10 et 12 est Inseree entre les pits 

5 de la feuile 1 1 . Cet enchevetrement se repete indefi- 
niment Chaque feuille, 10 par exemple, est retiee par 
son bond posterieur a la premiere feuile suivante, 12, 
qui est pliee dans le meme sens, par des points d'atta- 
che non representee. Ceux-ci sont obtenus par un 

10 systeme de predecoupage de la bands d'ouate de 
cellulose a partir de laquelle les feuilles sont reali- 
sees. 

Si nous considerons la premiere feuile, 10 par 
exemple, semblaWe a toutes les autres, elle comporte 

15 un panneau central 102 et deux panneaux lateraux 
103-104 rabattus autour de deuxiemes lignes de 
pliage 105-106. Ces lignes sont perpendicul aires aux 
premieres lignes 101, 111,... 

La feuille suivante 1 1 , pliee dans le sens oppose 

20 a la feuile 1 0 comporte egalement un panneau central 
et deux panneaux lateraux rabattus autour de deuxie- 
mes lignes ds pliage perpendiculatres aux premieres. 
Toutes les feuilles sont pliees de la sorte. 

Grace a ce mode de pliage, il est ainsi possible 

25 de reduire la dimension transversale de la feuille, tout 
en n'etant pas assujetti a une hauteur de pile mini- 
male. II est clair que I'on peut realiser une pie compor- 
tant n'importe quel nombre de feuilles desire 20, 50, 
100 etc. alors que ce n'est pas possible avec un 

30 paquet de feuilles que Ton a cintre en forme de U. 

Sur la figure 2, on a represents une bolte 20, 
contenant les feuilles empiees conformement a 
l'invention, superposee a une botte conventionnelle 
30 contenant des feuflles de meme dimension que les 

35 precedentes, pliees en C sans etre enchevetrees, ou 
bien enchevetrees sans etre pliees. On note que pour 
un meme nombre de feuilles on diminue notablement 
I'encombrement au sol, et qu'en outre on peut presen- 
ter une bolte contenant un nombre inferieur de feuilles 

40 sans que la largeur devtenne disproportion nee a la 
hauteur, par exemple. 

La bolte 20 peut etre realisee en tout materiau 
a p propria pour cet usage, plastique, carton ou metal. 
Etle comporte une paire de parois laterates longitudi- 

45 nales opposees, une parot de fond, une paire de 
parois late rales transversal es opposees et une parol 
superleure dans laquelle on a menage une ouverture 
de distribution. L'ouverture pratiquee dans la paroi 
peut etre recouverte d'une feuille de matiere plastique 

50 souple, menageant une fen te etroite ou une ouverture 
plus petite mats de meme forme, comma eel a est bien 
connu. Cette feuille de plastique a pour but d'empe- 
cher que les poussieres ne penetrant dans la botte, 
mais en formant un etranglement aux bords souples 

55 et elastlques, eile assure aussi le maintien de la feuille 
de tfite qui est prate a etre extraite de la bolte, et 
empeche qu'elle ne retombe dans le fond. 

La feuile de plastique unique, percee d'un trou, 
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peut etre remplacee tout aussi bien par deux ele- 
ments de feuille, mis cote a cote ou en legere super- 
position, de maniere a former une fente. 

Pour obtenir un tel empilement, le precede 
consiste a derouler deux bandes d'ouate de cellulose 
a une ou ptusieurs epaisseurs, a partir de bobines 
mares, puis a piier ensulte chacune des bandes, inde- 
pendamment I'une de rautre, dans ie sens de ta lon- 
gueur. Le pliage est effectue au moyen de tales de 
forme appropriee, en foncoon du resultat a obtenir — 
pliage en deux, en Z, en C ou autres. Enfin les deux 
bandes, ainsi piiees, sont predecoupees et encheve- 
trees au moyen d'une installation connue en soi. 

Les figures 3 a 5 donnent une representation 
schematique d'une installation permettant la mise en 
oeuvre du precede de I'invention. 

Cette installation se compose des elements suh 
vants : deux devidoirs 50, 51 , deux groupes de mole- 
tage 53, 54, deux tfttes de pliage 55, 56 et une 
enchevetreuse 60. 

On deroule une bande de ouate de cellulose a 2 
plis par exemple, a partir d'une bobine mo n tee sur le 
devidoir 50. On la fait passer dans ie groupe de mole- 
tage 53 qui a pour but (Tassocier les deux plis, et qui 
se compose de deux molettes pressant la bande 
d'ouate sur un contre -rouleau. 

Ensurte, dans le mode de realisation represents, 
la bande est pliee en trois dans le sens de la longueur, 
en passant dans la tete de pliage 55. 

Le pliage est du type en Z, c'est-a-dire avec deux 
pans lateraux disposes de part et d "autre du panneau 
central. 

La tete de pliage comporte deux totes en forme de 
triangle, indinees I'une par rapport a rautre le long 
d'un cote cornrnun. La bande est ainsi pliee en trois 
en passant sur ces tdles et est tiree par 2 cylindres 
moletes qui lui assurent une certain tension et un 
pliage correct 

Ce pliage effectue, la bande penetre dans 
I'enchevetreuse 60 avec la bande issue de rautre 
devidoir 51, qui a subi la memo transformation. 

L'enchevetreuse, connue en sol, est representee 
en coupe a la figure 5. 

Efle comprend deux palres de rouleaux de tirage 
61 et 62, et deux cylindres aspirants 64 et 65. Les rou- 
leaux et les cylindres sont montes rotatife autour 
d'axes tous disposes dans un mdme plan, comme 
cela est visible sur la figure 5. 

Les rouleaux de tirage 61, respecbvement62, ont 
pour foncoon d'assurer une alimentation reguliere de 
I'enchevdtreuse. 

Les cylindres aspirants, places entre les rouleaux 
de tirage, comprennent chacun deux couteaux longi- 
tudinaux diametralement opposes, et deux entaBles 
dans le plan perpendiculaire a celul des couteaux. En 
outre, leur parol est percee d 'orifices communiquant 
avec une source de vide. Les deux cylindres sont 
decaJes de 90* I'un par rapport a I'autre. 



Apres leur transit par les rouleaux de tirage. les 
bandes de ouate s'enroulent autour dea cylindres 64 
et 65, ou efles sont tout d'abord parbellement cou- 
pees, pour former les points d'attache, au passage 

5 des couteaux au niveau de contre-couteaux. Puts, les 
couteaux d'un cyitndre, en penetrant et se logeant 
dans I'entaille de I'autre cylindre, assurent le pre- 
pliage des bandes et la formation d'un pli. 

Dans la suite du mouvement, les deux bandes 

10 sont maintenues I'une sur i'autre grace a la depres- 
sion sur les cylindres. Ceux-ci etant decales d'un 
quart de tour, on retrouve la prede coupe d'une feuille, 
au memo niveau que le pli de rautre feuille. En fin de 
pliage r aspiration est interrompue, les deux feuifles 

15 sont decdJees par des doigts d'ejection, et sont empK 
tees dans la goulotte. 

A la sortie de la machine, la pile de feuilles est 
separee en paquets comportant chacun le nombre 
souharte d'unites. qui sont mis en boltes. 

20 

Revendicmtlona 

1. Bolte contenantdes feuiUes (10, 11. 12, 13,...) 

25 sou pies et absorbantes, notamment en ouate de cel- 
lulose, enchevetrees les unes dans les autres par 
pliage alterne, dans des sens opposes, autour de 
iignes(101. 111, 121, 131,...) de pliage d'enchevetre- 
ment, ladite bolte (20) comportant une ouverture de 

30 distribution menagee dans la paroi adjacente a I'une 
des faces terminal es de la pile caracterisee en ce que 
les feuilles (10, 11, 12, 13,...) sont egalement piiees, 
chacune separernent, autour d'au moins une iigne de 
pliage (105, 106) perpendiculaire aux lignes de pliage 

35 (101, 111, 121, 131...)fbrmant I'enchevetrement 

Z Bote selon la revendication prec6dente carac- 
terisee en ce que les feuilles (10, 11.12, 13,...) sont 
piiees en deux autour d'une seute Iigne de pliage per- 
pendiculaire aux lignes de pliage (101, 111, 121, 

40 1 31 ,...) fbrmant I'enchevdtrement 

3. Bolte selon la revendication 1 caracterisee en 
ce que les feuilles sont piiees autour de deux lignes 
de pliage (105, 106). perpend iculaires aux lignes de 
pliage formantrenchevfttrement, les rabats etant d'un 

45 mdme cote du panneau central. 

4. Bolte selon la revendication 1 caracterisee en 
ce que les feuiles sont piiees autour de deux lignes 
de pliage (105, 106), perpend iculaires aux lignes de 
pliage fbrmant renchevAtrement, les rabats (103, 

50 104....) etant de part et d'autre du panneau central 
(102,...). 

5. Bolte selon i'une des revendications preceden- 
tes caracterisee en ce que les feuilles (10, 11, 12, 
13,...) sont reunies entre elles par des points d'atta- 

55 che, en deux bandes enchevdtrees et predecoupees. 

6. Bofte selon rune des revendications 1 a 4 
caracterisee en ce que les feuBles de I'enchevfitre- 
ment ne sont pas liees entre elles. 
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7. Precede pour former un empflement de feuilles 
en un materiau souple et absorbant, notamment 
i'ouate de cellulose, destine a etre conditionne dans 
une boite (20) de forme sensibtement parallel ipipedi- 
que de laqueile lee feuilles sont distributes sequen- 
tieltement a travers une ouverture menagee dans une 
parol adjacente a I'une des faces de la pHe, consistent 
a plier dans le sens longitudinal, separement, deux 
bandes dudit materiau, autour d'au moins une ligne 
de pi lags (105, 106), a pratiquer dans les bandes des 
lignes de decoupe ou de predecoupe a intervalles 
reguliers et perpendiculairement au sens de defile- 
ment de facon a former des feuilles (10, 1 1, 12, 13...), 
et a enchevetrer les feuilles obtenuea les unes dans 
les autres par pliage aJterne dans des sens opposes, 
autour de ligne de pliage d'enchevetrement (101,111, 
121, 131,...) de facon connue en soi. 



Patentanspruche 

1 . Schachtel, die weiche und absorbierende Blas- 
ter bzw. T0cher(10, 11, 12, 13,...), Insbesondere aus 
Zellulosewatte, enthfilt, die durch abwechselndes 
Falten in entgegengesetzten Rfchtungen urn Faltlh 
nien (101, 111, 121, 131,...)rneinanderverscnachteit 
sind, wobei die Schachtel (20) eine Ausgabedfmung 
aufweist, die in der an einer der Endflachen des Sta- 
pels angrenzenden Wand gebildet 1st, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Blatter (10, 11, 12, 13,..) 
auBerdem jeweSs getrennt urn mindestens eine FaK- 
linie (1 OS, 106) gefaltet sind, die senkrecht zu den die 
Verschachtelung bildenden Faitlinien (101. 111, 121, 
131....) verlfiuft 

2. Schachtel nach dem vorhergehenden 
Anspruch, dadurch gekennzeichnet, daft die Blatter 
(10. 11. 12, 13,...) zweifech um eine einzige FalUinie 
gefaltet sind. die senkrecht zu den die Verschachte- 
lung bildenden Faitlinien (101, 111, 121, 131,...) ver- 
lfiuft 

3. Schachtel nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Blatter um zwei Faitlinien (105. 106) 
gefaltet sind, die senkrecht zu den die Verschachte- 
lung bldenden Faitlinien veriaufen, wobei die Klap- 
pen auf derselben Seite des zentralen Feldes liegen. 

4. Schachtel nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Blatter um zwei Faitlinien (105, 106) 
gefaltet sind, die senkrecht zu den die Verschachte- 
lung bildenden Faitlinien veriaufen. wobei die Wap- 
pen (103, 104,...) beidseitig zu dem zentralen Feld 
(102,...) angeordnet sind. 

5. Schachtel nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daft die Bl fitter 
(10, 11, 12, 13,..) untereinander durch Befestigungs- 
punkte an zwei verschachtelten und vorgeschnitte- 
nen Bfindern verelnigt sind. 

6. Schachtel nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daft die Blatter der Ver- 



schachtelung nicht miteinander verbunden sind. 

7. Verfahren zum Herstellen eines Stapels aus 
Blfittem aus einem weichen und absorbierenden 
Material, insbesondere Zellulosewatte, der in einer im 

5 wesentlichen quaderformigen Schachtel unterzubrin- 
gen 1st, aus der die Blatter nacheinander durch eine 
Cffnung entnommen werden, die in einer an einer der 
Seiten dee Stapels angrenzenden Wand gebildet ist, 
wobei das Verfahren darin besteht, daft zwei Bander 

10 des Materials in Ldngsrichtung getrennt um minde- 
stens eine FalUinie (105, 106) gefaltet werden, daft in 
den Bfindern in regelmfiftigen bestfinden und senk- 
recht zur Wickelrichtung Schnittlinien Oder vorge- 
schnittene Linien vorgesehen werden, um Blatter (10, 

15 11, 12, 13,...) zu bilden, und daft die auf diese Weise 
erhaltenen Blatter ineinander verschachteit werden, 
Indem sie in an sich befcannter Weise abwechselnd in 
entgegengesetzten Richtungen um die Verschachte- 
lung bildende Faitlinien (101. 111, 121. 131,...)gefel- 

20 tet werden. 



Claims 

25 1 . A box containing flexible and absorbent sheets 
(10, 11, 12, 13,...), particularly of cellulose wadding, 
interleaved with each other by alternate folding in 
opposite directions about lines (101,111,121, 131....) 
of interleaving folding, the said box (20) including a 

30 delivery opening made in the hall adjacent to one of 
the terminal sides of the stack, characterised in that 
the sheets (10, 11, 12, 13,...) are also folded, each 
separately, about at least one line of folding (105, 
106) perpendicular to the lines of folding (101, 111, 

35 121, 131,...) forming the interleaving. 

2. A box according to the foregoing claim charac- 
terised in that the sheets (10. 11, 12. 13,...) are folded 
in two about a single line of folding perpendicular to 
the tinea of folding (101 ,111,121,131 ,...) forming the 

40 interleaving. 

3. A box according to claim 1, characterised in 
that the sheets are folded about two lines of folding 
(105, 1 06), perpendicular to the lines of folding form- 
ing the interleaving, the folded pieces being on the 

45 same side of the central panel. 

4. A box according to claim 1, characterised in 
that the sheets are folded about two lines of folding 
(105, 106), perpendicular to the lines of folding form- 
ing the interleaving, the folded portions (103, 104,...) 

50 being on either side of the central panel (1 02,...). 

5. A box according to one of the foregoing claims, 
characterised in that the sheets (10, 11, 12. 13,...)are 
joined together by attachment points In two precut 
interleaved strips. 

55 6. A box according to one of claims 1 to 4, charac- 
terised In that the interleaved sheets are not attached 
together. 

7. A process for forming a stack of sheets of a 



5 



9 



EP 0 286 538 B1 



flexible absorbent material, in particular cellulose 
wadding, which is intended to be packed in a box (20) 
of substantially rectangular shape from which the 
sheets are delivered one after the other through an 
opening made in a wall adjacent to one of the sides 5 
of the stack, consisting of folding separately in the lon- 
gitudinal direction two strips of the said material about 
at least one line of folding (105, 106), making lines of 
cuts or pre cutting along the strips at regular intervals 
perpendicular to the direction of movement in such a w 
way as to form sheets (1 0, 1 1 , 1 2, 1 3, .. .) a nd interleav- 
ing the sheets obtained with each other by alternate 
folding in opposite directions about an interleaving 
folding line (101, 111, 121, 131,...) in a manner which 
is in itself known. is 
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